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обезуглероживании); интенсивности вибрации конструкций 
конвертера во время продувки; изучения светимости факела горения 
СО над горловиной конвертера и др. 
В работе рассматривается динамическая модель изменения 
температуры ванны во время продувки, учитывающая выгорание 
примесей чугуна, плавление лома и тепловые потери конвертера. 
 
ДИАГНОСТИКА СОСТОЯНИЯ ПРОДУВОЧНЫХ ФУРМ 
ДОМЕННОЙ ПЕЧИ  
Т.Н. Тайчиков, магистрант, ГВУЗ «ПГТУ», 
З.Е. Воротникова, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
Включение в состав системы управления подсистемы 
диагностики технического состояния как отдельных элементов 
конструкции, так и объекта управления в целом, позволяющих 
получить своевременную и надежную информацию о неисправности 
того или иного металлургического агрегата, необходимо для 
обеспечения безопасности работы технологического персонала, 
повышения эксплуатационной надежности и увеличения 
продолжительности компании объектов управления. 
Повысить эффективность действующих автоматизированных 
систем диагностики состояния элементов металлургических агрегатов 
можно посредством использования в их составе дополнительного 
алгоритмического модуля, в реальном времени выявляющего 
структурные изменения нестационарных контролируемых сигналов. 
Эти изменения, как правило, свидетельствуют о произошедших 
отклонениях в техническом состоянии контролируемого объекта.  
В работе разрабатывается алгоритм диагностирования 
технического состояния продувочных фурм доменной печи с 
применением методов обнаружения локальных особенностей 
контролируемых сигналов. Основными данными для работы 
алгоритма являются данные датчиков температуры, установленных на 
исходящих трубопроводах системы охлаждения воздушных фурм. Для 
повышения достоверности определения возможного прогара фурм 
используются так же данные от датчиков, установленных на напорных 
трубопроводах системы охлаждения воздушных фурм. Адаптация 
системы к условиям конкретной печи, учет особенностей условий 
эксплуатации каждой конкретной фурмы для повышения 
достоверности работы системы осуществляется с помощью ряда 
коэффициентов и уставок. 
Результатами работы алгоритма являются: определение 
возможного прогара фурмы; индикация превышения уставки по 
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температуре и максимальной температуре; снижение температуры 
ниже минимально допустимой; предупредительная сигнализация 
системы; аварийная сигнализация системы. 
Полученную информацию о выявленных структурных 
особенностях в анализируемых сигналах целесообразно использовать 
для прогнозирования дальнейшей динамики контролируемых величин. 
Функционирование такого типа алгоритмического модуля позволит 
своевременно обнаружить аварийную ситуацию. 
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Загрузка доменной печи в доменном цехе металлургического 
комбината осуществляется с помощью сложной системы, в которую 
входит: рудный двор с бункерной эстакадой, система набора, 
взвешивания и транспортирования шихты на колошник, загрузочное 
устройство доменной печи и система управления загрузкой доменной 
печи. 
Автоматизация непрерывных производств имеет серьезные 
концептуальные отличия от автоматизации обычных технологических 
процессов. Для непрерывных производств жизненно необходимыми 
являются высоконадежные АСУ ТП, обеспечивающие бесперебойное 
управление подконтрольным оборудованием в условиях практически 
любых отказов составных частей АСУ ТП. 
В представленной работе объектом автоматизации является 
система загрузки шихтовых материалов в доменную печь. Система 
контроля и управления шихтоподачей отвечает за подготовку смеси 
материалов в нужной пропорции и загрузки ее в скипы верхней 
загрузки. 
Доставка шихтовых материалов на колошник доменной печи и 
загрузка их в приемную воронку засыпного агрегата над колошником 
производится наклонным скиповым подъемником. В своем крайнем 
нижнем положении скипы ставятся в скиповую яму под загрузку. В 
скиповой яме установлено оборудование для сортировки, взвешивания 
и загрузки в скип материалов. Под коксовыми бункерами 
расположены дисковые грохота для отсева коксовой мелочи. 
Одновременно они служат затворами коксовых бункеров. Коксовые 
весы взвешивают ту часть кокса, которая прошла через грохот. Для 
забора материалов из бункеров, их взвешивания, доставки и разгрузки 
в скипы служат вагон-весы.  
